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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 



Numensche Werkzeugmaschinensteuerung 

Bei einer numerischen Werkzeugmaschinensteuerung, 
die ein Bearbeitungsprogramm (BP) verarbeitet und da- 
bei Signale zur Bewegungssteuerung einer Werkzeugma- 
schine erzeugt, wober vorgegebene Bewegungsabfolgen 
durch Unterprogramme (UP) gesteuert werden, soil eine 
variable Programmierung haufig vorkommender Bewe- 
gungsabfolgen unabhangig von den aktuellen Achsbe- 
zeichnern ermoglicht werden. Hierzu sind in den Unter- 
programmen (UP) zur Adressierung von Bearbeitungs- 
achsen (X, Y Z) der Werkzeugmaschine variable Achsbe- 
zeichner vorgesehen, die jeweils aus einer Adresse (AX) 
zur Unterscheidung zwischen einem Achswert and einem 
Interpolationswert und einer Variabien (AXPAR) zum Ein- 
trag der jeweils aktuellen Bearbeitungsachse (X, Y Z) be- 
stehen. 



N10G17 
N20 X10 Y20 
N30 DRILL (Z,25) 
M3G 

N10G18 
N20 X15Z15 
N30 DRILL (Y.300) 
M30 




BP 



UP 



PROC DRILL (AXIS AXPAR, REAL DEPTH) 
S200 SPOS=0 

G331 G90 AX[AXPAR]=DEPTH IP[AXPAR]=0.5 
G04 F0.1 

G332 AX [AXPAR]=.DEPTH iP[AXPARI=G.5 
M17 
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Beschreibung 

Bei numerischen Werkzeuginaschinensieuerungcn wer- 
den die ficiirbeirungsachsen der Werkzeuginaschine inu 
Achsbezeichnem, ineistens Achsbuchsiaben wie X, Y, Z, 5 
adressiert. Diese Achsbezeichner werden in einerii in der 
Werkzeugniaschinensteuerung ablaufenden Bearbeitungs- 
oder Teileprograjiini zur Prograimiiierung von Sollpositio- 
nen, NuUpunkrverschiebungen und. anderen achsspezifi- 
schen GrofSen verwendet, entsprechend denen dann die Be- lO 
wegungssteuerung der Werkzeugiriaschine erfolgl. Dabei 
. werden Bearbeiiungszyklen, d. h, haufig vorkominende Be- 
wegungsabfolgen, durch allgemein giillige Unrerpro 
gramine gesteuert, die soinit unabhangig von der akiuellen 
Bearbeitungsebene und unabhangig von den eingesteliten 15 
Achsbezeichnem ablauffahig sein miissen. 

Bei bestehenden Steuerungen konnen zur Erstellung ebe- 
ncnunabhangigcr Untcrprograrnnic SoUpositioncn anhand 
einer Achsnuniiner vorgegeben werden. Dazu wird die 
Achsnunimer der ersien, zweiten oder dritten Achse der ak- 20 
tuellen Ebene gclesen und dann fur diese der Sollwert vor- 
gegeben. Weitere achsspezifische Vorgaben sind.nur unter 
der Angabe des Achsbezeichners moglich. Eine variable 
Prograniniierung unabhangig von den aktuellen Achsbe- 
zeichnem isl nichi moglich. 25 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine variable 
Prograniniierung haufig vorkonin lender Bewegungsabfol- 
gen unabhangig von den aktuellen Achsbezeichnem zu er- 
moglichen. 

Die Aufgabe wird dadurch gelost, daB bei einer nunieri- 30 
schen Werkzeugmaschinensteuerung, die ein Bearbeitungs- 
progranim verarbeitet und dabei Signale zur Bewegungs- 
steuerung einer Werkzeugmaschine erzeugt, wobei vorgege- 
bene Bewegungsabfolgen durch Unterprogramme ge^teuert 
werden, erfindungsgenia£ in . den Unterprogranimen zur 35 
Adressierung von Bearbeitungsachsen der Werkzeugma- 
schine variable Achsbezeichner vorgesehen sind, die jeweils 
aus einer Adresse zur Unterscheidung zwischen eineni 
Achswert und einem Interpolationswert und einer Variablen 
zuni Eintrag der jeweils aktuellen Bearbeitungsachse beste- 40 
hen. 

Im weiteren wird die Erfindung anhand eines Beispiels 
erlautert, wobei spater auf die Zeichnung Bezug genonimen 
wird, die in 

Fig- 1 ein auf zwei Ebenen zu bearbeitendes Werkstiick 45 
und in 

Fig. 2 das zugehorige Programni zeigt. 

In Rahmen der Hochsprachenerweiterung der NC-Spra- 
che nach ISO 6132 wird ein Datentyp "variabler Achsbe- 
zeichner". eingefuhrt, wobei in einer Variablen dieses Daten- 50 
typs hinterlegt wird, welche Achse eines Werkstucks bear- 
beitet werden soli. Zur Verwendung des. variablen Achsbe- 
zeichners in Satzen nach DIN 66025 werden die Adressen 
AX fur den Achswert und IP fur den Interpolationswert ein- 
gefuhrt. In eckigen Klammem wird der variable Ausdnick 55 
fur eine Achse angegeben. Die beiden Adressen AX und IP 
konnen in alien Satzen des Progranuns anstelle von teste n 
Achsbezeichnem bzw. Interpolationsparametern program- 
miert werden. Die Bedeutung der Adressen hangt dabei von 
der jeweils aktiven G-Funkdon ab. So bedeutet GOl AX[X] 60 
= 10 eine Sollposition 10 auf der X-Achse und TRANS 
AX[Z] = 10 eine NuUpunkiverschiebung von 10 auf der Z- 
Achse. 

Fig- 1 zeigt ein Werkstuck WS, das von einer numerisch 
gcstcucrtcn Werkzeugmaschine mit cincm bcwcgungsgc- 65 
steuerten Werkzeug WZ bearbeitet werden soU. Im Rahmen 
des Bearbeitungsvorganges konnen bestinmite Arbeitszy- 
klen mehrfach auftreten. Hier handelt es sich dabei um einen 
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Bohrzyklus, wobei in das Werksiuck WS zunachsi in der 
XY-Ebene und anschlieGend in der ZX-Ebene jeweils unier- 
schiedlich tiefe Bohrlocher BL eingebracht werden sollen. 

Fig. 2 zeigt da.s Bearbeiiungsprograiuni BP, aus deni 
zweiniai das Untecprogramin UP zur Ausfiihrung des Bohr- 
zyklus aufgerufen wird. In dein Hauptprogramni wird zu- 
nachst tur das Werkzeug WZ die Position (XlO. Y20') ange- 
fahren. AnschlieBend wird der Bohrzyklus DRILL aufgeru- 
fen, wobei das Werkzeug WZ wahrend des Bohrvorganges 
in Richiung der Z-Achse mil 25 Interpolation sschritten der 
Schriiilange 0,5 bewegr wird. AnschlieGend wird das Werk- • 
zeug WZ um diese Ibe Strecke zuriickgezogen, womil das 
Unterprogramm UP abgearbeitet ist. Entsprechend der in 
dem Hauptprogramm HP definierten weiteren Bearbei- 
tungsfolge wird jetzt mit dem Werkzeug WZ die Bearbei- 
tungsposition (XI 5, Z\5) angefahren und anschlieBend das 
UnterprograFnm UP zum emeuten Ausfuhren des Bohrzy- 
klus, dicsnial mit einer Bohrticfc von 300 Intcrpolations- 
schritten der Lange 0,5, aufgerufen. 

Paten I an spr uche 

Nuinerische Werkzeugmaschinensteuerung, die ein 
Bearbeitungsprograiniii (BP) verarbeilet und dabei Si- 
gnale zur Bewegungssieuerung einer Werkzeugma- 
schine erzeugt, wobei vorgegebene Bewegungsabfol- 
gen durch UnterprograiTune (UP) gesteuert werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB in den Unterprogrammen 
(UP) zur Adressierung von Bearbeitungsachsen (X, Y, 
Z) der Werkzeugmaschine variable Achsbezeichner 
vorgesehen sind, die jeweils aus einer Adresse (AX) 
zur Unterscheidung zwischen einen Achswert und ei- 
nem Interpolationswert und einer Variablen (AXPAR) 
zum Eintrag der jeweils aktuellen Bearbeitungsachse 
(X, Y, Z) bestehen. 
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@ Verfahren zum Betrieb einer numerisch steuerbaren Maschine. 
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@ Um das Program mieren eines Bearbeitungspro- 
gramms (BP) einer numerisch gesteuerten Maschine 
(WM) zu erieichtern und in einfacher Weise Modlfi- 
kationen des Programms zu ermoglichen. warden 
vorgegebene Teile des Bearbeitungsprogramms 
(BP) zunachst ohne fasten Bezug auf die Maschine- 
nachsen (X1.X2) erstellt. Uber Eingabedaten (X = 
X1: Y = Yl), die wahrend der Bebearbeitung einge- 
geben werden konnen. werden die programmierten 
Achsnamen (X.Y) dann an die tatsachllchen Maschi- 
nenachsen (X1,Y1) angepaBt. 



% 1234 

N5 600 XO YO LF 

NtO 601 X10 YO F100 LF 

N15 X40Y10LF 

N20 X50 Y80 LF 

N25 602 XlOO Y80 125 JO LF 

N30 M30LF 
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XI = 0 Yl = 0 




XI s 10 Yl s 0 




XI = 40 Yl c 10 




XI = 50 Yl = 80 




XI r 100 Yl = 80 125 JO 







X = X1 

Y = Yl 
bzw, 

X = X2 

Y = Y2 
bzw. 

Xr W7 

Y = Q5 
bzw. 

Xs Yl 
YsXl 
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